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大批量定制企业的产品协同开发战略研究 3
韩东辉 , 侯亮
(厦门大学 机电工程系 , 福建 厦门 　361005)
摘要 :大批量定制企业实施产品协同开发有助于提高产品质量、降低产品成本、加快产品开发速度。在分析大批量定制企
业实施产品协同开发的特点基础上 ,根据一般企业经营战略和资源配置情况 ,提出了 C - DPSS、时空、低成本、差异化和集
中化五种面向大批量定制生产的战略模式 ,然后分析了影响产品协同开发战略选择和制定的重要因素 ,最后在综合考虑这
些因素的基础上给出了产品协同开发战略制定过程的框架。
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Research on Product Collaborative Development Strategy for MC
HAN Dong2hui , HOU Liang
(Department of Mechanical & Electrical Engineering of Xiamen University , FUjian Xiamen 361005 , China)
Abstract : Implementing product collaborative development strategy helps MC enterprise to improve product quality ,reduce product cost and
accelerate the development speed. Based on detailed analysis of the characteristic of product collaborative development of MC enterprise ,and
according to the generic company’s operation strategy and resource configuration , five strategic models for MC———C2DPSS、Space2time、
Low2cost、Diversity and Concentration strategy are proposed ,and then this paper points out the important factors that affect the choosing and
making the product collaborative development strategy. By considering these factors ,this paper gives the process frame of making the collabo2
rative strategy.
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0 　引言
高效的产品研发过程必须在有效的产品研发战略的指导
下 ,才能够提高新产品研发的生产率[1 ] 。一个有效的研发战略
可以为企业带来三种潜在的收益 :获得市场优势 ,有效的配置资












理化配置并能共享 ,优势互补 ,竞争能力更强 ,由此制定出能够
对产品的问题和机遇做出迅速反应的柔性协同开发战略就显得



























效果 (产品的成本和质量) ,而且提高了项目的效率 (开发的时间


















































一般战略 ,如图 2 所示。
2 　产品协同开发战略与企业经营战略关系图
2. 1 　C - DPSS为导向的产品协同研发战略
C - DPSS系统即以顾客 (customer) 为核心的开发 (Develop2























有两种 (图 3) :一是加快产品开发流程 ,
充分利用协作企业现有的产品信息和















在计算机支持的协同工作 (CSCW) 和 PDM 的支持下 ,通过构建
基于 WWW协同设计系统 ,建立网络虚拟企业 ,利用异地设计协
同设计决策中心 (DSC) 和知识供应链系统 ,实现面向大批量定
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制的产品协同开发设计。这种方法可以充分利用 WWW技术和





















协同开发企业从提高组合产品性能 ,系列性 ,模块性 (可协















的潜力 , 扩展核心业务到紧密相邻的产业 ,紧随市场变化重新
定义核心业务 , 是中外持续增长型公司的四大法宝[14 ] 。协作企
业通过计算机技术和网络技术构建动态的跨企业的产品平台 ,
运用基于 Web 协同设计的分布式产品数据管理 (DPDM) [15 ]以使
协作企业能够根据所处的外部环境和自身情况下 ,以快速的反
应市场的变化 ,同时协作企业通过引进先进的生产标准和强化
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(上接第 81 页) 使能端接通磁场通电。调速器使能端也接通。
此时若进给选择开关 SK4 置于 X 轴时 ,其触点 SK4 - 1 闭合 ,端
子 21 被接通。此时 X向直流调速器处于等待状态 ,准备接收起
动信号。
当 PLC向调速器发出正转或反转指令时 ,即端子 24 或 25
接到信号 ,调速器立即向电动机的电枢施加 1 个直流电压使电
动机运转起来 ,带动刀具在 X 方向上进行正向或反向进给。其
进给速度依靠调速电位器进行调整。当 PLC向调速器发出正向
点动或反向点动指令时 ,即端子 22 或 23 收到信号后 ,调速器立
即响应 ,在电枢是施加一个较低的直流电压 ,使电动机以较低的
速度运转。用于调整刀具。在 PLC 发出点动指令的同时 ,还发
出一个信号使继电器 R2 闭合。R2 闭合后 ,端子 26 收到信号 ,
触发调速器内部已设置的点动运行速度 ,使得调速器在点动速
度下只以此值做为运行速度 ,调速电位器不再起作用。











其调速方式 ;用 PLC控制代替原继电器控制 ;用直流调速机改造
其进给部分。通过改造 ,可以大大提高生产精度和系统稳定性
及可靠性 ,增加和完善了设备所需的功能 ,减少了电气故障 ,提
高了设备的生产效率及产品合格率 ,具有很重要的现实意义。
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